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A P A K.&. Otto Bander 7012 Schmiden, Blumenstr. 55 



Biirste und Verfahren zu ihrer Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine Biirste mit im Abstand vonein- 
ander angeordneten Borstenbuscheln aus Borsten, die aus 
einem thermoplastisclien Kunststoff "bestehen imd an einem 
ihrer beiden Enden unter sich und mit einem Tragkorper 
verscliweiBt sind. Sie betrifft ferner ein Verfahren zur 
Herstellung solcher Bursten, 

Aus der USA-Pat entschr if t 3 471 202 ist eine Bttrste dieser 
Art bekannt geworden, bei der als Tragkorper eine mit zur 
Aufnahme der Borstenbuschel dienenden Locliungen versehene 
Platte aus einem thermoplastisclien Kunststoff dient. Die 
genannte Patentschrif t beschreibt auch ein Verfahren zum 
Herstellen solcher Bursten, das folgende Verf ahrensschritte 
umfaiSt: Zunachst werden mitt els einer Greif ervorrichtung 
aus hiilsenf ormigen Greifern, die so angeordnet sind, wie 
spater die Borstenbiischel in der herzustellenden BUrste 
angeordnet sein sollen, die zur Bildung der Borstenbiischel 
notigen KunststOf fborsten aus einem geordneten Borstensta- 
pel entnommen. Hierauf werden die aus den Bills enartigen 
Grreifern herausragenden Enden der Borsten auf Schmelztempe-. 
Vatur erhitzt, tJnmittelbar anschlietsend werden die Borsten- 
biischel mit ihren noch plastischen Enden mittels der ffrei- 
fervorrichtung in die Lochungen der als Tragkbrper dienen- 
den Kunststoff platte eingefiihrt, wobei durch Warme liber gang 
auch die Wande der lochungen teilweise anschmelzen und die 
Borstenbiischel inf olgedessen mit der Kunststoffplatte ver- 
schweiflen^ Hachdem sich die aufgeschmolzenen Telle wieder 
vex^festigt haben, zieht man die &reif ervorrichtung ab. 
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Dieses Verfalfllri brlngt den 7ortell mlt ifpL, dafi samtliche 
Borstenbttschel elner BUrste in einem elnzlgen Arbeltsgang 
mit dem Tragkorper verbunden werden kbnnen. Es. setzt aber 
vorausy daB dleser TragkSrper genligend krftftlg und steif 
ist, um der Btirste den nQtlgen Halt zu geben. 

Ler Erfiudung liegt demgegentiber die Aufgabe zugrunde, eine 
BUrste der einganga erwahnten Art so auszubilden, dafl eine 
groBere Preiheit bei der Sestaltung der Tragkorper gegcben 
ist und daS man z. B, auch beliebig gestaltete, diinnwandige , 
gegebenenfalls sogar flexible und mattenartige Tragkorper 
verwenden kann. Hieraus ergibt sich, daB der hier verwendete 
Ausdruck "BUrste^ in seiner breitesten Bedeutung verstanden 
werden soil und jegllche Art von Oebrauchsgegenstanden um^ 
faBt| die mit im Abstand voneinander angeordneten Borsten-r 
bttscheln besetzt sind* 

Die losung dieser Aufgabe bestebt erf indungsgemafl darin^ 
dafl der Tragkorper einer BUrste der eingangs erwahnten Art 
biegsame, f adenf Brmige Verb indungs strange entbalt, welcbe 
wie die Borsten aus einem tbermoplastischan Ktmststoff be- 
steben und die TerscbweiBten Zonen der BoratenbUaobel durcb*- 
dringen|imd daS diese Verb indungs strange mit den erwahnten 
yerBchweiSten Zonen in eine Schicht aua Schaumkunstatoff 
eingebettet aind* 

Der hier benutzte Ausdruck "thermoplaatiaohe Kumstatoffa" 
soil alls Kunststoffe umfassen, die durch Srwarmen geechmol- 
zen werden kSnnen, insbesondere Polystyrene und Polystyren- 
Mischpolymere, Mischpolymere aus Polyvinylchlorid und Poly*- 
vinylchloridacetat , Polyfluoride und Mischpolymere aus sol- 
chen, ferner Polyamide, Polyimide, Polyester und Polyure- 
thane. Ebenso soil der Ausdruck "f adenf brmlge Verb indungs- 
strange" im weitesten Sinne verstanden werden und nicht etwa 
auf Paden oder Strange mit rundem Querschnitt beschrankt sein 
sondern z. B. auch solche mit rechteckigem, dreieckigem oder: 
sternf ormigem Querschnitt umfassen. 

Der zur Bildung des Tragkorpera dienende Schaumkunatatoff 
beateht rorzugsweise aua Pblyurethan, worunter hier aowohl 
Polyurethanachaumstof f auf Polyesterbasia ala auch aoloher 

auf Polyatherbaaia zu reratehen ist. Polyurethanaohauma^off 
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auf Polyesterbasis wird Ijekanntlich hergestellt durch 
Reaktion eines organiachen Polyisocyanats, z. B. dea 
Toluoldiisocyptnats mit einem freie Hydroxyl- und/oder 
Carboxylgruppen enthaltenden Ester. Polyurethane auf 
auf Polyatherbasis werden sinngemaB ahnlich hergestellt, 
wobei zur Reaktion mit dem Polyisocyanat anstelle eines 
Polyesters ein Polyather verwehdet wird. Naheres iiber 
die Herstellung von Polyurethanschaumstof f en kann den 
USA-Patentschriften 2 726 219, 2 8U 606 und 3 029 209 
entnommen werden. tJberdies sind weitere Einzelhelt en, 
an denen sich der Fachmann orientieren kann, in weiter 
unten angefiihrten Beispielen aufgefiihrt, 

Bei der Herstellung einer Burst e gemafl der Erfindung 
geht man so ror, dafl zunachst aus einem thermoplastischen 
Kunststoff bestehenie Borsten zu Borstenburscheln vereinigt 
werden und an einem ihrer Enden durch Erwarmung auf Schmelz 
temperatur Oder dariiber unter sich und mit ebenfalls aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehenden f adenf brmigen 
Verbindungsstr-ingen yerschweii'dt werden, und daB hierauf 
die rio miteinander verbundenen Borstenbuschel in eine 
Mischung von zur Bildung von Schaumstof f en geeigneten Be- 
standteilen der oben angegebenen Art so elngetaucht werden, 
dai^ die Yerbindungsstrange und die verschweiBten Enden der 
Borstenbuschel von dieser Mischung bedeckt sind* In dieser 
Mischung belaflt man sie, bis die Bildung einer selbsttra- 
genden Schaumstoff schicht abgeschlossen ist, in der die 
verschweiBten Enden der Borstenbuschel und der Verbindungs- 
strange fest verankert sind. 

Zum Verschweiuen kann man sich dabei in bekannter Weise 
eines Heii31uf tstromes bedienen. Palls zu befurchten ist, 
daB die zu verachweiBenden Borsten im HeiBluf tstrom Ver- 
farbungen oder andere unerwiinschte Yeranderungen erleiden 
konnten, kann die VerschweiBung auch in. einer inerten 
Atmosphare, z, B. in einer Stickstoff- oder Kohlendioxid- 
Atmosphare oder im Vakuum erfolgen. * 
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Weitere Merkmale der Erfindung werden im Polgenden an 
Hand von Ausf uhrungsbeispielen erlautert, die in der 
Zeichnung dargestellt sind. 

In der Zeicliniing zeigt 

Pig. 1 in Seitenansiclit ein Borstenbuschel, wie es im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendet wird. 

Pig, 2 stellt ebenfalls in Seitenansiclit mehrere durch 
ein Verbindungselement aneinandergereihte Borstenbttschel 
dar. 

Pig. 3 ist eine Ansicht von unten auf die in Pig. 2 dar- 
gestellte BorstenbiischelanOtrdnimg. 

Pig. 4 atellt einen Schnitt langs der iinie lY - IV in 
Pig. 2 dar und 

Pig. 5 zeigt die Anordnung gemaB Pig. 2 nach Einbettung 
der verschweiBten Enden der Borstenbuschel ii^ine Hart- 
schaum-Kunststof f-Schictit . 

Pig. 6 ist ein Schnitt langs der Linie 71 - VI der Pig. 5 
und 

pig. 7 zeigt in Seitenansicht eine Anordnung gemaB Pig. 2 
nach Einbettung der verschweiBten Enden der Borstenbuschel 
in eine biegsame Schaumstof f schicht . 

Pig. 8 veranschaulicht das Einbetten einer Borstenbuschel- 
anordnung nach Pig. 2 in eine hohlzylindrische Schaumstoff- 
schicht und 

Pig. 9 stellt einen Schnitt langs der Linie K - IX in 
Pig. 8 dar. 

Pig. 10 stellt ausschnittweise eine Ansicht- von unten auf 
eine Gruppe von BorstenbUscheln dar, welche durch gewebe- 
artige Verblndungselemente zusamraengehalten werden. 
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Pig. 11 zeigt die in Pig. 10 dargestellte Ginippe in 
Seitenansicht . 

Pig. 12 zeigt die Gruppe nach Einbettung der Verbindungs- 
elemente und der mit ihnen verschweiBten Enden der Borsten- 
buschel in eine Schaumstof f scMcht in perspektiviacher Dar- 
stellung* 

Die Pig. 13-17 veranschaulichen ein Verf aliren zum Bilden 
einer Burst e aus Anordnxmgen gemaB Pig. 5 . Habei ist eine 
Anordnung gemafi Pig. 5 in 

Pig. 13 in Seitenansicht und in 

Pig. 14 in Vorderansicht gezelgt, wahrend 

Pig. 15 eine Gruppe aua vier aneinandergef iigten solchen 
Anordnungen in Vorderansiclit darstellt. 

Pig. 16 zeigt in Seitenansicht einen zur Aufnahme der in 
Pig. 15 gezeigten Gruppe geeigneten Burstenriicken und 

Pig. 17 stent eine durch Einfugen der Gruppe in diesen 
Burstenriicken entstandene Biirste dar. 

Pig. 18 zeigt eine Anordnvmg ahnlich wie in Pig. 11 in 
Seitenansicht. 

Pig. 19 stent eine Ansicht von unten auf diese Anordnung 
dar und die 

Pig. 20 und 21 stellen eine daraus durch Einbetten in eine 
Sohaumstoffschicht hergestellte Schuhburste in Seitenansicht 
bzw. in Vorderanaicht dar.- 

Pig. 22 zeigt in Seitenansicht eine erf indungsgemafl herge- 
stellte BUrste in Porm eines mit Borstenbiischeln besetzten 
endlosen Bandes. 

Die Grundeleaente von denen man bei der Herstellung der er- . 
findungsgemaBen BUrsten oder mit Borstenbuscheln besetzten 
Hatten ausgeht, sind BorstenbUschel gemafl Pig. 1. Dieae sind 
aus auf Lange geschnittenen Borsten 100 aus einem thermo- 
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plastischen Zunststoff geblldet, welche an dem mit 101 be- 
zeichneten Ende dadurch miteinander verschweiBt wurden, dafl 
man sie auf eine Temperatur , erhitzte, die etwa dem Schmelz- 
punkt des verwendeten Kunststoffes entspricht. Bei der Her- 
stellung dieser BorstenbUschel kann man aich zweckmaBiger- 
weiae der in der USA-Pat entschr if t 3 471 202 beschrie benen 
Vorrichtung bedienen, d. h. man kann mittels einea oder meh- 
rerer hUlsenf brmiger Greife?,. einea oder mehrerer BUachel 
von in einem geeigneten Vorratsbehalter geordnet geatapelter 
Kunatstoffboraten erfaaaen und danach die aua den hUlaenfor- 
migen Greifern herauaragenden Enden der ao gebildeten BUsehel 
anf Schmelztemperatur o-^er daruber erhitzen. 

Solange die erhitzten Enden nocr. plaatiach aind, bringt man 
sie nun mit einem Verbindungaelement in Kontakt, z. B. mit 
einem dttnnen Strang aua Polypropylen, und vereinigt sie mit 
dieaem unter leichtem Bruck, wobei sie unter aich und mit 
dem Verbindungaelement verschweiSen. So entsteht eirie Bor- 
stenbuschelanordnung in der, z. B. gemafl den Pig. 2 bis 4, 
eine Reihe von Borstenbuacheln 102 an ihren mit 103 bezeich- 
neten Enden mit einem Verbindungaelement 104 verschweifit 
aind. Die verachweiSten Zonen 103 aind in der Zeichnung 
der Beutlichkeit halber ubertrieben groB dargeatellt. Sie 
brauciien nicht so umfangreich zu aein und mUssen auch nicht 
unbedingt uber daa Verbindungaelement 104 hinauaragen. Der 
so erhaltene, noch labile mit Boratenbuscheln 102 beaetzte 
Strang 104 wird nun mit einer Polyurethanachaum bildenden 
mscJiung in Kontakt gebracht, die innerhalb von Sekunden 
zu reagieren beginnt. Nach kurzer Zeit, z. B. nach 90 Se- 
kunden, wird der Auf schaumungsvor gang aeinen Hohepunkt er- 
reicht haben und die Verf eatigung beginnen. Nach einer wei- 
teren kurzen Zeitapanne, z; B. nach 120 Sekunden, wird die 
gebildete Schaumatoffschicht aich genUgend verfestigt haben 
und die BorstenbUachel 102 aind dann in ihr sioher verankert. 
Dieser Vorgang wird an Hand von Beiapielen noch nSher veran- 
schaulichtt 
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Beispiel 1 

100 g "Mistafoam 850-S", ein von der Pirma M-R Plastics 
and Casting Inc. hergestelltes Urethanschaum-Ausgangsma- 
terial vmrde bei Raumtemperatur mit 100 g noch nicht poly- 
merisiertem Urethan "Mistafoam 801 -H" in einer elektrisch 
angetriebenen Mischvorrichtung 60 Sekunden lang gemischt 
und diese Mischung wurde dann in einen. Metalltrog mit 9,5 
mm Breite, 90 mm Lange und 5 mm Tiefe bis zu einer Hohe 
von 1,6 mm eingefullt. Unmittelbar danach wurde ein Bor- 
stenbuschelstrang gemaB Fig. 2 eingelegt und nach 30 Se- 
kunden begann der Auf schaumungsvorgang. Nach 120 Sekunden 
waren die Borstenbuschel 102 fest in der gebildeten Scbaum- 
stoff schicht verankert. Ss wurde ein sich selbst tragender 
Biirstenstreifen gemaB Pig. 5 gebildet, wobei die Borsten- 
buschel 102 in einem aus festem Schaumstoff gebildeten 
Streifen 105 rerankert waren, dessen Starke etwas Uber 
3 ma bet rug. 

Beispiel 2 

Urn einen Burstenstreif en mit in biegsamem Schaumstoff ein- 
gebetteten Borstenbuscheln nach Pig. 7 zu erhalten, wurden 
50 g des Polyesterharzes "Pormez - 50" mit 2 g N-ithyl- 
morpholin in einem elektrisch angetriebenen Mischgerat 45 
Sekunden lang gemischt • Dann wurden 3,6 g destilliertes Was- 
her Jiugegeben and es wurde nochmals 30 Sekunden lang ge- 
mischt. Hierauf wurden 105 g "Naconate 80" (das ist eine 
80:20 yischunf. von 2,4 und 2,6 -Toluoldiisocyanat ) zugegeben 
und es wurde dann nochmals 10 Sekunden lang gemischt. Die 
Miscfung ^;mrde in ien in Beispiel 1 erwLihnten Trog einge- 
fullt und da*/'.ch wurde wiederum ein Borstenbtischelstrang 
gemaB Pig. 2 eingelegt. Nach 5 - 1 * Sekunden begann der 
Auf schaumvor., ing und innerhalb von 240 Sekunden war die 
Schaumstruktur verfestigt. Es ent stand ein biegsamer Bur- 
stenstreif en gemafi Pig. 7, dessen biegsame Schaumstoff- 
scnicht etwa 5 mm stark war. 
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Beispiel 3 

Eine zylindrisclie Biirste gemafi Pig. 9 xnit einem Kerndurcli- * 
messer von 25 mm und einem AuBendurchmesser von 75 mm, die 
108 Borstenbuschel aus Polypropylen mit je einer Lange von 
25 mm und einem Durchmesser von ca. 5 imn enthalt, welclie 
in einer Tragschicht aus Polyurethanschaumstof f verankert 
sind, wurde, wie in Pig. 8 veranschauliclit , folgendermaJ3en 
hergestellt 5 

Die in Beispiel 1 angegebene Mischung von Ausgangsmateriali- 
en zur Bildung einer hart en Polyurethan-Schaumstof f schiclit 
wurde in flussigem Zustand auf einen 125 mm langen Hohlzy- 
linder 109 aus Pap;oe auf gebracht , der einen Durchmesser von 
25 mm aufwies. Dazu bediente man sich eines Zuleitungsroh- 
res 108 mit einer Duse 109 und wahrend des Aufbringens vmrde 
der Hohlzylinder 109 im Sinne des Pfeiles B in Pig. 8 ge- 
dreht. Gleiehzeitig wurde in die noch flussige Schicht hin- 
ein ein die hundertacht Borstenblischel 102 enthalt ender Bpr- . 
stenstrang auf gewickelt , den man zu diesem Z\veck im Sinne 
des Pfeiles A in Pig. 6 heranfuhrte. Danacn begann der Auf- 
3chaumungsproze3 und nach 120 Sekunden war die CHUze Masse 
verfestigt. '.7enige Minuten spater, nachdem die Masse nicht 
mehr klebrig war, v/urde der nunmehr fertile Eurstenkorrer 11.1 
im Sinne des Pfeiles C in Pig. 9 vcm Par-r.3yliMier 1 09 q.bge- 
zogen. Die 3tar>e der hohlzylindrisohen Hart: -.;- aumschicht Hi- 
bet;rug in Durch^chj^itt 4,7S mm. ... 

Au3er Blirsten im engeren. V/ortsinne lassen sl ri. erf in^iun 
gemiaid auch belieoige mit Borstenbuscheln a:::-' uMerrnopJ :ist i - 
schen Kunststoffen beset ote Gegenstande , i n-^besondere auch 
?^attf^r. '.:e.T::i;;- Pi,:-. 12 herstellen, welcrie t; in einer bieg- 
s'jTieti ?chaum?torf chxcht 202 eingebe tteten Bcrst^ro-iecheJ n 
11C benetzt sini. Lis Yerbindungselemente fiir die Bo?'3tr 
:/i^o*f->). un: -^^:^^Ltig als Verstarkung fiir die S^h^u^mstcf 

'o- lerJ; i Lent d'lb- i ein netsartigeo Sewebe au? f o i.vi ropylen-- 
f den 211 nit eliier St:irke von etwa 0,6 mm. Eine di'artigs. 
iUr^tue !^/urde nacb ' , ' 
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Beispiel 4 



f olgendermaflen hergestellt: Es wurden zunachst eine An- 



ten Weise angeordneten Greif em aus einem geordneten Stapel 
von Borsten aus einem thermoplastisohen Werkstoff auf die 
in der USA-Pat entschr if t 3 471 202 naher bescliriebene Wei- 
se entnommen und an ihren Enden auf Schmelztemperatur er- 
iiitzt. Daraufhin wurden sie mittels der Greif eranordnung 
mit einem Gewebe oder Netzwerk aus Polypropylenf aden 201 
in Kontakt gebracht, so daB die erhitzten Endzonen 200 mit 
den Knotenpunkten des Gewebes oder Netzwerkes verschweiQten 
und das in den Fig. 10 und 11 veranscliaulichte Gebilde ent- 
stand. Hierauf wurde die in Beispiel 2 beschriebene Mischung 
auf ein flach ausgebreitetes Wachspapier auf gebracht. Bevor 
die Mischimg auf zuschaumen begann, wurde das mit den Boreten- 
buscheln 199 vereinigte Gewebe oder Netzwerk aufgelegt. Un- 
mittelbar danach begann der Auf sctiaumungsprozeB, der nach 
etwa 240 Sekunden beendet war. Man erhielt eine biegsame 
Matte, in der das Gewebe aus den Paden 201 imd die damit 
verschweiSten Enden 200 der Borstenbuschel 199 unlosbar ver- 
ankert waren. Matten dieser Art konnen z. B. als "kiinstlicher 
Schnee" zur Ausubung des Skisportes im Sommer verwendet wer- 
den. 

Die Pig. 13 bis 17 zeigen^wie einreihig mit Borstenbilscheln 
300 besetzte Scbaumstoff streif en 301 , die gemaB dem in den v 
Pig. 2. bis 5 veranschaulicJlten Verfahren hergestellt wurden, 
zu einer Biirste mit mehreren Reihen von Borstenbilscheln zu- 
sammengesetzt werden konnen. Dabei konnen die Schaumstoff- 
streifen z. B. mit Palzen xmd Nuten rersehen sein, um die 
f ormschliissig zusammenzuf iigen zu konnen. Bevorzugt wird ;)e- 
doGh im Rahmen der vorliegenden Erfindung das Zusammenkleben. 
In Pig. 15 sind vier gleichartige Streif en, 301 , 301 30V 
und 301*'' in zusammengeklebtem Zustand gezeigt. Pig» 16 
zeigt einen zur Aufnahme dieser Streifen dienenden Biirsten- 
rucken und Pig. 17 stellt eine fertige Biirste dar, wie man 
sie durch Einkleben der aneihandergef iigten Streifen gemafl 



zahl von Borstenbiischeln 199 mit Hilfe von in der gewiin&oh- 



Pig. 15 in den in Pig. 16 
, 109841 




Burstenriicken erhalten 



kann. 
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Es lassen aich aber auch mehrreihige BUrsten unter Verwen- 
dung von gewebe- oder netzwerkahnlichen Verbindungselemen- 
ten herstellen. So kdnnen z, B. SchuhlDursten nach Pig. 20 
unter Yerwendung von aus thermoplastiaclien Borsten gebilde- 
ten BorstenbUscMn 400 hergestellt werden, indem man diese 
in der aus den Pig. 18 bis 21 ersiehtlichen Weise durch 7er- 
achweiBen ihrer Endzonen 401 mit einem Gewebe oder Netzwerk 
402 verbindet und die verschweiBten Zonen mit dem Netzwerk 
in eine starre oder halbelaatisohe Schaumstof f schicht auf 
die aclion mehrfach beschriebene ¥eise einbettet. Dabei kann 
man im Inter esae einer wirtachaftlichen Pertigiing beliebig 
lange Streifen einer mehrreihigen BUratenkonatruktion gemsLfl 
den Pig. 20 und 21 kontinuierlich herstellen und davon ein- 
zelne BUrsten von der gewUnschten Lange abschneiden. 

Wie Pig. 22 zeigt, lassen aich biegsame mit Boratenbiiachlen 
500 besetzte Streifen 501, deren Herstellung im Zusammenhang 
mit Pig, 7 beschrieben wurde, auch zu endlosen Bandern zusam 
menfUgen. LSBt man solche endlosen Bander Uber Hollen 502 
laufen, so erhait man ein billig herzustellendes Burstwerk- 
ze.ug. 
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Burate mit im Abstand voneinander angeordneten Boraten- 
buscheln aus Borsten, die aus einem thermoplaatischen 
Kunststoff bestehen und an einem ihrer beiden Enden un- 
ter sich und mit einem Tragkorper verschweiBt aind, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Tragkbrper biegsame, faden- 
formige Verbindungs strange (104, 201, 402) enthalt, wel- 
che ebenfalls aus einem thermoplaatischen Kunststo f ge- 
bildet sind und die rerschweiBten Zonen (103, 200, 401) 
der Borstenbuschel (102, 199, 300, 400, 500) durchdringen, 
und dai; diese Verbindungsstrange mit den verschweiBten 
Zonen in eine Schicht aus Schaumkunststof f (105, 106, 110) 
(202, 501, 403, 501) eingebettet sind. 

Burst e nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungsstrange die Forx eines detzwerkartigen Gewebea 
(201, 402) aufweisen. 

Burste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
da» die Verbindungs.str-inge (104, 201, 402) aus Polypro- 
pylen besteiien. 

Eiirste mch einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da die Schaumsto-'f schicht (105, 106, 110, 202, 
301, 40?, 5. ? aus folyurethan auf Polyester- oder Poly- 
:ither-'-^.sis l- ^teht. 

tscruc'i ' • vj-d IV ^: -e.-:ennseic:inet , daB die 
.:icht s'-ari ist. 

50.-.5- - -. tc:. - nsi ruivj: 1, iadur;.'. ; \Z'- t T.hnet , da- die 
."c -".i .•• I :. lic'-V ■ ievTsam i?t. 

. B';r?.t-.> rvxc'y. --.iiepruch dadurcii i , in - die 

3c}. vi.v-.::o. riTcnicht 110 die Forns c-i:-ies KohLvlinders a-.:f-- 

wsi^.c (ru. ■-}). 

.-^.«.:.v:-'0 OAS 

Barst?. vi-ch '.-iscr c-h 1, dadur-.i ••.-•:-iri.'.-:ic};net , dai die 

( f; • . 1 ; = i q c ;> t. i / ij i 8 
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9. Verfahren zum Herstellen einer Burste nach einera der 
Anspriiche 1 bis 8^ dadurch gekennzeichnet, dal3 aus 
einem thermoplastischen Kunststbff bestexiende Borsten 
zu Borstenbuscheln vereinigt und an elnem ihrer Enden 
durch.Erwarmung auf Schmelztemperatur oder daruber un- 
) mi* ebenfalls aus einem tliermo:.lastischen 

Kunststoff bestebenden fadenfc5rmigen Verbindungsstran- 
gen verschwelfit werden und daJ3 daraufhin die so mitein- 
ander verbunden^n BorstenbUschel in eine, Misehung von 
^ur Bildung von Schaumstof f en geeigneten Bestandteilen 
so eingetaucfit werden, daB die Verbindungsstrange und 
• die versom/eiiiten Enden der BorstenbUschel von. dieser 

Mischung bedeckt sind und dat lian sie in dieser Eischung 
belait, bis die Bildung einer selbsttragenden Schaumstof f- 
schicht abgesohlossen ist, in der die verschweifiten Enden 
der BorstenbUschel und die Verbindungsstrange fest ver- 
ankert sind. 

10. Verfahren nach Ansoruch 9, dadurch geken-^zeichnet, daiS 
eine groBere Anzahl von Borstenbiisoheln ijleichseitig an 
einem ihrer Sriden unter sich und mit einen netzartigen 
Gev/ebe aus fade fcr-ri.-en Verbindungsstrilngen verschweitft 
werden. 
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